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Die Erfindung betrifft einen KQhler fur Kraftfahrzeuge mit einem Rippen - Rohr - Block, bestehend 
aus Flachrohren mit dazwischen angeordneten Rippen, wobei die umgeformten Enden der Flach- 
rohre in gegenuberliegenden Sammel - oder Umlenkkasten mQnden und mit den Langsseiten der 
umgeformten Enden untereinander verbunden sind, wobei die Enden der Flachrohre mit den Ver- 
bindungsrandern der Sammel - oder Umlenkkasten in Kontakt und mittels LSten verbunden sind. 
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung solcher Kuhler, bei dem der Rippen - 
Rohr - Block mit den Sammel - oder Umlenkkasten gleichzeitig verlGtet werden. 
(ZusatzzuDE 100 16 113.8) 

In jungerer Zeit haufen sich die Vorschiage uber Warmetauscher bzw. KQhler, die insgesamt aus 
Aluminium herstellbar sind, weil die Automobilindustrie sich durch staatliche Vorschriften gezwun- 
gen sieht, die Recyclefahigkeit von PKW' s deutlich zu verbessern. 

Ah und fur sich sind solche Kuhler schon seit langem Stand der Technik, wie beispielsweise die 
DE - PS 1 551 448 aus 1967 oder das deutsche Gebrauchsmuster Nr. 1 519 204 aus 1940 zeigen. 
Davon unterscheidet sich die neuere deutsche Anmeldung Nr. 195 43 986 A1 nur unwesentlich. 
Die genannten VerGffentlichungen beinhalten Warmetauscher, die haufig als „rohrbodenlose" War- 
metauscher bezeichnet werden, weil sie im Unterschied zu den weitverbreiteten Warmetauschern 
mit RohrbGden, bei denen die Enden der Flachrohre in Offnungen der RohrbOden stecken, deren 
Rander mit den Sammelkasten verbunden sind, aufgeweitete Rohrenden besitzen, die direkt mit 
den Sammelkasten und miteinander verbunden sind und somit keine RohrbOden erfordern. 
Nachteilig an dem genannten Stand der Technik ist der betrachtliche Umformgrad, dem die Rohr- 
enden unterzogen werden, weshalb qualitativ hochwertige Werkstoffe notwendig sind. Die Flach- 
rohre weisen rechteckig umgeformte Enden auf, wobei in der Regel der grofie Durchmesser der 
Rechtecke wesentlich kleiner ist, als der grofie Durchmesser der Flachrohre. Diese Einschnurung 
fQhrt zu strCmungstechnischen Nachteilen. Ferner gibt es Probleme, die Sammelkasten mit den 
rechteckigen Enden mittels LOten dicht zu bekommen. Das trifft insbesondere auf die Eckbereiche 
der aneinander liegenden Flachrohrenden zu. 

Die vor kurzem von der Anmelderin eingereichte deutsche Anmeldung Nr. 100 16 113.8 hat die 
angefuhrten Nachteile bereits abgeschwacht oder ganz aufgehoben. 

Mit der vorliegenden Zusatz-Patentanmeldung werden alternative LOsungsvorschlage angestrebt, 
die gegenuber der'Stammanmeldung die Moglichkeit bieten, geschweifite oder gezogenen Flach- 
rohre einzusetzen und die im Qbrigen die erwahnten Nachteile ebenfalls beseitigen sollen. 

Bei dem erfindungsgemafJen Kuhler ist vorgesehen, daft die Enden geschweifiter oder extrudierter 
oder gezogener Flachrohre einen Trennschnitt aufweisen, der die Enden der Flachrohre in zwei 
Teile aufteilt, dali mindestens eines der Teile eines jeden Flachrohres quer zur Langsrichtung eine 
Abbiegung aufweist, die zu einer Verbindungsfiache zwischen der Langsseite des Flachrohres und 
der Langsseite des Teils des benachbarten Flachrohres fuhrt und daft die Sammel - oder Umlenk- 
kasten mit ihren Verbindungsrandern bis Ober die Abbiegung und den aufgetrennten Abschnitt hin- 
weg reichen und mit den Schmalseiten der Flachrohre verbunden sind. 
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Durch diese Ausbildung fuhrt der erfindungsgemafte Kuhler zu folgenden Vorteilen. Weil am Ende 
der Flachrohre lediglich relativ geringe Abbiegungen vorhanden sind, muft kein hochwertiger Werk- 
stoff eingesetzt werden. Die Materialbelastung ist aufterst gering. Es gibt auch keine EinschnGrung 
an den Enden der Flachrohre, so daft mit wesentlich geringerem Druckverlust zu rechnen ist, als 
beim Stand der Technik. Der StrOmungsquerschnitt an den Enden wurde sogar erweitert, obwohl 
keine wesentliche Materialdehnung vorhanden ist. Es kCnnen deutlich geringere Wanddicken der 
Flachrohre zum Einsatz kommen, weil eine sehr geringe Umformung im Endbereich der Flachrohre 
vorhanden ist. Auf das Expandieren der Rohrenden wurde komplett verzichtet. 
Gemaft Anspruch 2 ist vorgesehen, daft die Flachrohre geschweiftt sind eine oder mehrere Langs- 
sicken aufweisen, die mehrere Stromungskanale im Flachrohr ausbilden wobei die Langssicken 
innerhalb des aufgetrennten Abschnitts umformtechnisch beseitigt sind. 

Geschweiftte Flachrohre sind kostengunstiger als gezogenen Flachrohre. Das Material der Langs- 
sicken innerhalb des aufgetrennten Abschnittes wird nach auften, in die Langsrander gedrCickt, 
wodurch die Verbindungsfiachen, die sich an den Enden der benachbarten Flachrohre einstellen, 
glatt sind und wenig Probleme bezuglich einer dichten lOttechnischen Verbindung bereiten. Dieser 
Anspruch ist lediglich fakultativ vorgesehen. 

Gemaft Anspruch 4 ist bei geschweiftten Flachrohren die LSngsnaht aufterhalb des Trennschnittes, 
vorzugsweise auf einer Langsseite des Flachrohres, in der Nahe einer Schmalseite des Flachrohres 
angeordnet. Das vereinfacht die Anbringung des Trennschnittes. 

Gemaft Anspruch 5 sind die Flachrohre gezogene oder extrudierte Rohre und haben eine oder 
mehrere Langswande zur Unterteilung in mehrere Stromungskanale. Das ist besonders bei KQhl- 
flussigkeitskuhlern vorteilhaft. 

Nach Anspruch 6 kann jedoch auf Langssicken oder Langswande verzichtet werden. Fur diesen 
Fall ist ein Inneneinsatz vorgesehen. Das ist besonders fur LadeluftkQhler vorteilhaft. 
Anspruch 7 sieht vor, daft beide Enden bzw. beide Teile eines jeden Flachrohres jeweils zwei quer 
zur Langsrichtung des Flachrohres angeordnete Abbiegungen aufweisen, wobei die eine Abbie- 
gung etwa dort angeordnet ist, wo die Verbindungsflache der Langsseite des einen Flachrohres mit 
der Langsseite des benachbarten Flachrohres beginnt und die andere Abbiegung etwa dort vorge- 
sehen ist, wo der aufgetrennte Abschnitt der Flachrohre beginnt bzw. endet. Der Trennschnitt ist 
vorzugsweise parallel zu den Langsseiten eines jeden Flachrohres angeordnet, so daft beide Stirn- 
seiten des Flachrohres aufgetrennt sind. Dadurch ist eine vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung 
gekennzeichnet worden. Im Gegensatz zum Anspruch 7 umfaftt Anspruch 1 auch Ausfuhrungen mit 
nur einer Abbiegung, namlich die am Ende des aufgetrennten Abschnittes, wo das Flachrohr be- 
ginnt. Dort wo die Verbindungsflache beginnt kann auch ein allmahlicher Obergang in die Verbin- 
dungsflache vorhanden sein. 

Anspruch 8 sieht alternativ dazu vor, daft nur eines der erwahnten Teile eine Abbiegung aufweist 
und das andere Teil glatt bleibt. 

Die Langsseiten der Flachrohre sind auf der Seite, auf der sie mit der Langsseite des benachbarten 
Flachrohres eine Verbindungsflache bilden im wesentlichen glatt. 

Es ist vorteilhaft, wenn zwischen den Langsseiten bzw. in der Verbindungsflache ein oder mehrere 
Druckfugepunkte angeordnet werden. 
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Das erfindungsgemafte Verfahren sieht vor, daft die Enden der Flachrohre aufgetrennt und minde- 
stens eines der nach dem Auftrennen entstandenen zwei Teile eines jeden Flachrohres quer zur 
Langsrichtung der Flachrohre abgebogen wird, urn mit der Langsseite des benachbarten Flachroh- 
res eine Verbindungsfiache zu bilden, daft die Sammel - Oder Umlenkkasten mit ihren Verbindungs- 
randern uber den Rippen - Flachrohr - Block geschoben und die Verbindungsrander mit den 
Schmalseiten der aufgetrennten Teile der Flachrohre verbunden werden. 
Das Auftrennen kann mit einem Laserstrahl oder einem Flussigkeitsstrahl Oder mittels ublicher 
Trennmittel erfolgen und geschieht vorzugsweise parallel zu den Langsseiten der Flachrohre, ge- 
nau in der Mitte zwischen beiden Langsseiten. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daft beide Teile der Flachrohre einfach oder zweifach quer zur 
Langsrichtung der Flachrohre abgebogen werden. 

Weitere Merkmale sind in den PatentansprQchen enthalten. Aufterdem gehen Merkmale und Wir- 

kungen aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen hervor. Es wird Bezug auf 

die beiliegenden Zeichnungen genommen. Die einzelnen Figuren zeigen Folgendes: 

Fig. 1 Perspektivansicht auf einen Teil des erfindungsgemaften KOhlers mit Sammelkasten; 

Fig. 2 Perspektivansicht aus einem anderen Blickwinkel ohne Sammelkasten; 

Fig. 3 Teil einer Seitenansicht; 

Fig. 4 Schnitt A - A aus Fig. 3; 

Fig. 5 Schnitt B - B aus Fig. 3; 

Fig. 6 Einzelheit „V" von Fig. 4; 

Fig. 7 Einzelheit „U" aus Fig. 4; 

Fig. 8 Perspektivansicht einer modifizierten AusfQhrung; 

Fig. 9 Schnitt A-A in Fig. 8; 

Fig. 10 vergrGfierter Ausschnitt aus Fig. 8; 

Fig. 1 1 Einzelheit „Z" in Fig. 9 ; 

Fig. 12 bis 14 zeigen Einzelheiten der Auftrennung der Enden der Flachrohre; 

Fig. 15 Schnitt durch eine andere AusfQhrungsform; 

Fig. 16 Seitenansicht von Fig. 15; 

Fig. 17 Flachrohr mit aufgetrenntem Abschnitt; 

Fig. 18 Variante mit Verbindung der Langsseiten der Flachrohre 

Die Kuhler 1 bestehen aus Flachrohren 2 und dazwischen angeordneten Wellrippen 3. Die Wellrip- 
pen 3 wurden in den Figuren 1 und 2 nicht gezeichnet, sind aber beispielsweise in Fig. 3 zu erken- 
nen. Die Teilansicht in der Fig. 1 zeigt lediglich einen Sammelkasten 5. Es versteht sich, daft der 
andere Sammelkasten 5 an den gegenGberliegenden Enden 4 der Flachrohre 2 identisch angeord- 
net ist. Samtliche Teile bestehen aus Aluminium und sind nach Bedarf mit Lot beschichtet. Die 
Sammelkasten 5 sind von einfachster geometrischer Form, so daft ihre Herstelfung sehr kosten- 
gunstig mit bekannten Verfahren der Umformtechnik mSglich ist. Jeder Sammelkasten 5 hat zwei 
Verbindungsrander 7 mit denen er die Schmalseiten 1 1 der Flachrohre 2 an den Enden 4 im aufge- 
trennten Abschnitt 12 (Fig. 2) libergreift. Die Enden 4 der Fachrohre 2 weisen jeweils einen Trenn- 
schnitt 8 auf. Der Trennschnitt 8 veriauft in der Richtung des grofien Durchmessers D der Flachroh- 
re 2, bzw. parallel zu den Langsseiten 6. Das hat den Vorteil, daft beide Schmalseiten 1 1 der Flach- 
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rohre 2 breit genug sind, um mit den Verbindungsrandern 7 eine feste und dicht Verbindung einzu- 
gehen. Nachdem der Trennschnitt 8 an den Enden 4 der Flachrohre 2 angebracht wurde, weisen 
die Enden 4 der Flachrohre zwei Teile 2a und 2 b auf. Die Teile 2a und 2b werden quer zur Langs- 
richtung der Flachrohre 2 abgebogen, sie weisen also gemaft den Fig. 1, 2, 3, 8, 10 u. a. zwei Ab- 
biegungen 9 auf. Wie die Figuren zeigen, sind diese Abbiegungen 9 nicht unbedingt scharfe Ab- 
kantungen. Unter einer Abbiegung 9 ist zumindest eine Richtungsanderung zu verstehen. Im Ein- 
zelfall hangt die konkrete Ausbildung der Abbiegungen 9 von dem Abstand der Flachrohre 2 bzw. 
der H5he der Wellrippen 3 im Rippen - Rohr - Block ab. Die Abbiegungen 9 fuhren dazu, daft die 
Langsseite 6 des Teiles 2a eines Flachrohres 2 mit der Langsseite 6 des Teiles 2b des benachbar- 
ten Flachrohres 2 jeweils eine Verbindungsfiache 10 ergeben. Das Auftrennen der Enden 4 der 
Flachrohre 2 erfolgt nach dem Abiangen der Flachrohre 2. Dann kOnnen die abgelangten Flachroh- 
re 2 mit den Wellrippen 3 zum Rippen - Rohr - Block zusammengefugt werden. Anschlieftend k6n- 
nen dann die Teile 2a und 2b, wie beschrieben, abgebogen werden. An den so vorbereiteten Rip- 
pen - Rohr - Block werden die Sammelkasten 5 angebracht und zwar derart, daft ihre Verbin- 
dungsrander 7 auf beiden Seiten Qber den aufgetrennten Abschnitt 12 der Enden 4 der Flachrohre 
2 geschoben werden. Dabei schlieften die Verbindungsrander 7 auch die Abbiegungen 9 ein, was 
insbesondere aus der Fig. 3 hervorgeht. Die Sammelkasten 5 reichen mit ihren Verbindungsran- 
dem 7 bis kurz unterhalb des aufgetrennten Abschnitts 12. Es ist aber auch mSglich, die Abbiegun- 
gen 9 direkt im Anschluft an das Auftrennen der Enden 4 der Flachrohre 2 anzubringen und erst 
danach den Rippen - Rohr - Block zusammenzufQgen. 

Die Teilansicht des Kuhlers 1 in der Fig. 3 zeigt weiter, daft in den bisher geschilderten Ausfuhrun- 
, gen beide Teile 2a und 2b abgebogen wurden und durch das Anliegen der Langsseiten 6 benach- 
barter Flachrohre 2 Verbindungsfiachen 10 bilden. Die Stirnseiten der Sammelkasten 5 sind mit 
einem Deckel 20 verschlossen. Die Fig. 4 stellt den Schnitt A - A durch einen Teil des Kuhlers 1 
dar. Der Schnitt veriauft kurz unterhalb des aufgetrennten Abschnitts 12 und zeigt deshalb die 
Flachrohre 2, die dort nicht aufgetrennt sind. Die Flachrohre 2 haben Langsseiten 6 und Schmal- 
seiten 11, wobei die Schmalseiten 11 mit dem Verbindungsrand 7 der Sammelkasten 5 in diesem 
Bereich schon verbunden sind. Die Fig. 5 stellt einen Schnitt durch die Verbindungsfiachen 10 in 
Fig. 3 dar. Daraus geht hervor, was oben bereits angesprochen wurde, daft die Langsseiten 6 be- 
nachbarter Flachrohre 2 die Verbindungsfiachen 10 bilden und zwar durch ein Teil 2a des einen 
Flachrohres 2 und ein Teil 2b des benachbarten Flachrohres 2 . Beide Teile 2a und 2b weisen Ab- 
biegungen 9 auf. Die Schmalseiten 11 der Flachrohre 2, bzw. der beiden Teile 2a und 2b, sind auch 
hier dicht und fest mit den Verbindungsrandern 7 verbunden. (siehe auch Fig. 6) Insbesondere geht 
aus Fig. 5 hervor, daft keinerlei Einschnurung des StrOmungskanals 16 vorhanden ist, so daft es 
keinen dadurch verursachten Druckverlust geben kann. 

Die Fig. 7 zeigt ein AusfQhrungsbeispiel, bei dem mit einer Langsnaht 14 geschweiftte Flachrohre 2 
verwendet worden sind. Die Langsnaht 14 befindet sich in einer Langswand 6 des Flachrohres 2, 
allerdings in relativer Nahe zu einer Schmalseite 11, weil dort eine hGhere Steifigkeit im Rohr gege- 
ben ist, die die Verbindung mittels Schweiften erleichtert. Die Schweiftnaht 14 sollte zumindest 
aufterhalb des Trennschnittes 8 angeordnet sein. 
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In den Fig. 8 bis 11 ist ein Ausfuhrungsbeispiel abgebildet, bei dem mit je einer LSngssicke 13 auf 
beiden Lfingsseiten 6 versehene Flachrohre 2 verwendet werden. Die LSngssicken 13 liegen auf- 
einander und weil sie miteinander verlotet sind, entstehen zwei StrOmungskanSle 16 in dem Flach- 
rohr 2. Die LSngssicken 13 kOnnten in den Verbindungsflachen 10 stdrend sein, dafc heiftt, es 
kGnnten hier Undichtigkeiten entstehen. Deshalb hat man in diesem AusfQhrungsbeispiel vorgese- 
hen, im Bereich der VerbindungsflSchen 10 die LSngssicken 13 zu entfernen, indem dieselben 
glattgedruckt wurden. Das for die LSngssicken 13 erforderliche Material wurde nach aufien geprefit 
und fuhrt zu einer VergrOfJerung der Schmalseiten 11 innerhalb des Bereiches der Verbindungsfia- 
chen 10, was die Fig. 8 aber insbesondere die Fig. 10 zeigt 

Die Fig. 12 ist eine Teil - Seitenansicht auf den Rippen (3) - Rohr (2) - Block mit abgebogenen 
Enden 4 der Flachrohre (2). Dort ist die Einzelheit W eingezeichnet worden, die in den Fig. 13 und 
14 in zwei verschiedenen AusfOhrungen gezeigt ist. In Fig. 13 weist der Trennschnitt 8 an seinem 
Anfang bzw. Ende ein etwa kreisrundes Loch (21) auf. So etwas hat sich als vorteilhaft erwiesen, 
wenn die Abbiegung 9 relativ groli sein muG, weil dem EinreiGen der Schmalseiten 1 1 der Flach- 
rohre 2 entgegengewirkt werden kann. Die L6cher 21 kOnnen z. B. bei der Herstellung der Trenn- 
schnitte 8 mittels Laserstrahl Oder Wasserstrahl hergestellt werden, indem der Strahl dort durch- 
sticht und dann zum Ende 4 des Flachrohres 2 gefuhrt wird. In den meisten Fallen sind solche end- 
kraterartigen Locher 21 jedoch nicht erforderiich und gemaft Fig. 14 nicht vorgesehen worden. 
Die Fig. 15 und 16 zeigen eine weitere, bereits in der Stammanmeldung gezeigte Variante, bei der 
lediglich die Teile 2b der Enden 4 der Flachrohre 2 abgebogen wurden. Die Teile 2a bleiben gera- 
de. In gleicher Weise werden mit den anliegenden LSngsseiten 6 Verbindungsflachen 10 ausgebil- 
det. 

Die Fig. 17 zeigt einen Ausschnitt mit drei Flachrohren 2, bei denen der Trennschnitt 8 angebracht 
wurde, wodurch zwei Teile 2a; 2b entstehen. Die Tiefe des Trennschnitts 8 legt die GrGfte des auf- 
getrennten Abschnitts 12 fest. Der Trennschnitt 8 liegt genau zwischen den beiden Langsseiten 6. 
Die Fig. 18 zeigt eine Zusatzmafinahme, die darin besteht, dafS zwischen den anliegenden Langs- 
seiten 6 zweier benachbarter Flachrohre 2, bzw. deren Teile 2a; 2b, ein Oder mehrere Druckfuge- 
punkte 22 angeordnet wurden. Solche Druckfugepunkte 22 werden bekanntermafcen mit geeigne- 
ten Umformwerkzeugen angebracht. Im vorliegenden Fall kOnnen die Druckfugepunkte 22 bei- 
spielsweise gemeinsam mit dem Anbringen der Abbiegungen 9 erfolgen, falls die Abbiegungen 9 
nach dem Zusammenfugen des Rippen (3) - Rohr (2) - Blocks angebracht werden sollen. Werden 
die Abbiegungen (9) bereits nach dem AblSngen der Flachrohre, d. h. t vor dem ZusammenfOgen 
des Rippen (3) - Rohr (2) - Blocks angebracht, ist fur die Herstellung der Druckfugepunkte 22 ein 
zusStzlicher Arbeitsschritt am zusammengefQgten Rippen (3) - Rohr (2) - Block erforderiich. Die 
Druckfugepunkte (22) bewirken, daG der Rippen (3) - Rohr (2) - Block vor dem LSten fest zusam- 
mengehalten wird, so daft Hilfsvorrichtungen entfallen oder deren Aufwand zumindest reduziert 
werden kann. 
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PatentansprGche 

1. KGhler (1) for Kraftfahrzeuge mit einem Rippen (3) - Flachrohr (2) - Block, bestehend aus Flach- 
rohren (2) mit dazwischen angeordneten Rippen (3), wobei die umgeformten Enden (4) der Flach- 
rohre (2) in gegenGberliegende Sammel - Oder Umlenkkasten (5) mGnden und mit den Langsseiten 
(6) der umgeformten Enden (4) untereinander verbunden sind wobei die Enden (4) der Flachrohre 
(2) mit den VerbindungsrSndern (7) der Sammel - oder Umlenkkasten (5) in Kontakt und mitteis 
LOten verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Enden (4) geschweiftter oder extrudierter oder gezogener Flachrohre (2) einen Trennschnitt (8) 
aufweisen, der die Enden (4) der Flachrohre (2) in zwei Teile (2a; 2b) aufteilt, daft mindestens eines 
der Teile (2a, 2b) eines jeden Flachrohres (2) quer zur Langsrichtung eine Abbiegung (9) aufweist, 
die zu einer Verbindungsfiache (10) zwischen der Langsseite (6) des Flachrohres (2) und der 
Langsseite (6) des Teils (2a; 2b) des benachbarten Flachrohres (2) fOhrt und daft die Sammel - 
oder Umlenkkasten (5) mit ihren Verbindungsrandern (7) bis Gber die Abbiegung (9) und den auf- 
getrennten Abschnitt (12) hinweg reichen und mit den Schmalseiten (11) der Flachrohre (2) ver- 
bunden sind. 

2. Kuhler nach den Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Flachrohre (2) LSngsnaht (14) 
geschweiftt sind, eine oder mehrere LSngssicken (13) aufweisen, die mehrere StrSmungskanaie 
(16) im Flachrohr (2) ausbilden. 

3. Kuhler nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft die LSngssicken (13) innerhalb des auf- 
getrennten Abschnitts (12) umformtechnisch beseitigt bzw. glattgedruckt sind. 

4. Kuhler nach den Anspruchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die Langsnaht (14) aufter- 
halb des Trennschnittes (8), vorzugsweise auf einer Langsseite (6) des Flachrohres (2), in der Nahe 
einer Schmalseite (1 1 ) des Flachrohres (2) angeordnet ist. 

5. Kuhler nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Flachrohre (2) gezogene oder extru- 
dierte Rohre sind und eine oder mehrere LSngswSnde zur Unterteilung mehrerer StrGmungskanale 
(16) aufweisen. 

6. KGhler nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Flachrohre (2) keine Langssicken 
(11) oder Langswande aufweisen und einen Inneneinsatz (14) besitzen. 

7. KGhler nach einem der vorstehenden AnsprGche dadurch gekennzeichnet, daft der Trennschnitt 
(8) in Richtung des groften Durchmessers (D) der Flachrohre (2), vorzugsweise parallel zu deren 
Langsseiten (6) angeordnet ist, daft beide Enden (4) bzw. beide Teile (2a; 2b) eines jeden Flach- 
rohres (2) jeweils zwei quer zur Langsrichtung des Flachrohres (2) angeordnete Abbiegungen (9a; 
9b) aufweisen, wobei die eine Abbiegung (9b) etwa dort angeordnet ist, wo die Verbindungsfiache 
(10) der Langsseite (6) des einen Flachrohres (2) mit der Langsseite (6) des benachbarten Flach- 
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rohres (2) beginnt und die andere Abbiegung (9a) etwa dort vorgesehen ist, wo der aufgetrennte 
Abschnitt (12) der Flachrohre (2) beginnt bzw. endet. 

8. KOhler nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft ein Teil (2a) Abbiegun- 
gen (9) aufweist und das andere Teil (2b) des Flachrohres (2) gerade bleibt. 

9. KOhler nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Langsseiten 
(6) der Flachrohre (2) auf der Seite, auf der sie mit der LSngsseite (6) des benachbarten Flachroh- 
res (2) eine VerbindungsflSche (10) bilden im wesentlichen glatt sind. 

10. KOhler nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft in der VerbindungsflSche (10) ein oder 
mehrere DruckfOgepunkte (22) angeordnet sind. 

11. Verfahren zur Herstellung der KOhler nach Anspruch 1 oder einem der Anspruche 2 bis 10, bei 
dem der Rippen (3) - Flachrohr (2)- Block mit den Sammel - oder Umlenkkasten (5) gleichzeitig 
verlotet wird, 

dadurch gekennzeichnet, daft 

die Enden (4) der Flachrohre (2 aufgetrennt und mindestens eines der nach dem Auftrennen ent- 
standenen zwei Teile (2a; 2b) eines jeden Endes (4) der Flachrohre (2) quer zur Langsrichtung der 
Flachrohre (2) abgebogen wird, urn mit der LSngsseite (6) des benachbarten Flachrohres (2) eine 
VerbindungsflSche (10) zu bilden, daft die Sammel - oder Umlenkkasten (5) mit ihren Verbindungs- 
rSndern (7) Ober den Rippen - Flachrohr - Block geschoben und die VerbindungsrSnder (7) mit den 
Schmalseiten (11) der aufgetrennten Enden (4) der Flachrohre (2) verbunden werden. 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das Auftrennen mit einem Laser- 
strahl oder einem Flussigkeitsstrahl oder mittels Gblicher Trennmittel vorzugsweise parallel zu und 
in der Mitte zwischen beiden Langsseiten (6) der Flachrohre (2) erfolgt. 

13. Verfahren nach den AnsprOche 1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daft alle Teile (2a und 2b) 
der Flachrohre (2) einfach oder zweifach quer zur LSngsrichtung der Flachrohre (2) abgebogen 
werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprOche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daft das Abbiegen 
der Teile (2a, 2b) nach dem Auftrennen erfolgt und danach der Rippen (3) - Rohr (2) - Block zu- 
sammengefugt wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daft das Abbiegen 
der Teile (2a; 2b) nach dem ZusammenfOgen des Rippen (3) - Rohr (2) - Blockes erfolgt. 
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16. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprUche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi 
am zusammengefugten Rippen (3) - Rohr (2) - Block DruckfGgepunkte (22) in der Verbindungsfia- 
che (10) bzw. zwischen den anliegenden UJngsseiten (6) der Teile (2a; 2b) angebracht werden. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen Kuhler fur Kraftfahrzeuge mit einem Rippen - Rohr - Block, bestehend 
aus Flachrohren mit dazwischen angeordneten Rippen, wobei die umgeformten Enden der Flach- 
rohre in gegenuberliegenden Sammel - oder Umlenkkasten mOnden und mit den Langsseiten der 
umgeformten Enden untereinander verbunden sind wobei die Enden der Flachrohre von den Ver- 
bindungsrandern der Sammel - oder Umlenkkasten umfaftt und mittels LOten verbunden sind. 
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung solcher KOhler, bei dem der Rippen - 
Rohr - Block mit den Sammel - oder Umlenkkasten gleichzeitig veriotet werden. 
Der Kuhler wird in seiner Herstellung vereinfacht und in seiner Funktion verbessert, wenn erfin- 
dungsgemaft die Enden (4) geschweiftter oder extrudierter oder gezogener Flachrohre (2) einen 
Trennschnitt (8) aufweisen, der die Enden (4) der Flachrohre (2) in zwei Teile (2a; 2b) aufteilt, daft 
mindestens eines der Teile (2a, 2b) eines jeden Flachrohres (2) quer zur Langsrichtung eine Abbie- 
gung (9) aufweist, die zu einer Verbindungsfiache (10) zwischen der Langsseite (6) des Flachrohres 
(2) und der Langsseite (6) des Teils (2a; 2b) des benachbarten Flachrohres (2) fuhrt und daft die 
Sammel - oder Umlenkkasten (5) mit ihren Verbindungsrandern (7) bis Qber die Abbiegung (9) und 
den aufgetrennten Abschnitt (12) hinweg reichen und mit den Schmalseiten (11) der Flachrohre (2) 
verbunden sind. Das erfindungsgemafte Verfahren sieht vor, daft die Enden (4) der Flachrohre (2) 
aufgetrennt und mindestens eines der nach dem Auftrennen entstandenen zwei Teile (2a; 2b) eines 
jeden Endes (4) der Flachrohre (2) quer zur Langsrichtung der Flachrohre (2) abgebogen wird, urn 
mit der Langsseite (6) des benachbarten Flachrohres (2) eine Verbindungsfiache (10) zu bilden, 
daft die Sammel - oder Umlenkkasten (5) mit ihren Verbindungsrandern (7) Qber den Rippen - 
Flachrohr - Block geschoben und die Verbindungsrander (7) mit den Schmalseiten (11) der aufge- 
trennten Enden (4) der Flachrohre (2) verbunden werden. 



Fig. 1 
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